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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aus-
formen von thermoplastischem Kunststoff zwischen zwei
Formpresselementen und einer Vorrichtung dazu.

Stand der Technik

[0002] Formpressen ist ein seit langem bekanntes Mit-
tel, insbesondere Gegenstände aus einem thermoplasti-
schen Material herzustellen. Beispielsweise werden Ver-
schlüsse für Nahrungsmittel-Verpackungen hergestellt,
insbesondere Kunststoffverschlüsse für Getränkefla-
schen.
[0003] Damit der vorzugsweise thermoplastische
Kunststoff verarbeitet werden kann, wird das Rohgranu-
lat extrudiert und die gewünschte Menge abgeschnitten,
welche auf ein Teil eines Formpresswerkzeugs deponiert
wird. Anschliessend dringt ein zweites Formpresswerk-
zeug in das erste Formpresswerkzeug derart ein, dass
das gewünschte Produkt geformt wird.
[0004] Aus der EP 0 328 096 A ist eine Vorrichtung
zum Herstellen eines Tubenkopfes aus thermoplasti-
schem Kunststoff bekannt. Aus einer Düse wird in einem
Extruder erwärmtes thermoplastisches Kunststoffmate-
rial als ringförmiger Rohling ausgegeben. Axial zur Düse
ist eine Formmatrize angeordnet, deren innere Form der
Aussenform des herzustellenden Tubenkopfs entspricht.
Zentral und axial ist zwischen zwei Anschlägen ver-
schiebbar in der Formmatrize ein Zwischenträger ange-
ordnet. In der durch den oberen Anschlag begrenzten
Endstellung wird der Rohling direkt auf der Oberfläche
des Zwischenträgers abgelegt.
[0005] Der Zwischenträger hat einen koaxial ausfahr-
baren Stab, welcher über die Oberfläche herausragt und
einerseits den Rohling mit ringförmigem Querschnitt zen-
triert und andererseits die Ausgabeöffnung für den Tu-
benkopf beim Pressen frei hält.
[0006] Die EP 0 728 064 B zeigt ein Verfahren zum
Anformen eines aus Kunststoff bestehenden Tubenkop-
fes an ein Tubenrohr. Der linsenförmige Rohling wird auf
dem Hilfsträger deponiert. Ein Formstift ist auf dem Hilf-
sträger mittig angeordnet und im Hilfsträger und in der
Hilfsträgerstange beim Formgebungsvorgang ver-
schiebbar gegen axialen Federdruck. Die Form umfasst
einen formgebenden Teil, der von einem Teil der Stirn-
fläche des Hilfsträgers, der inneren Kontur, der Form-
backen und dem Schulterformraum gebildet wird. Eine
Ausnehmung in einem für die Führung des Hilfsträgers
mit der Hilfsträgerstange dienenden Einsatz ist derart
ausgebildet, dass der Hilfsträger in der untersten Stel-
lung aufgenommen werden kann und dann die Stirnflä-
che den Formboden bildet.
[0007] Bei den bisher bekannten Verfahren tritt oft eine
unkontrollierte Oberflächenstruktur auf, welche insbe-
sondere materialtechnisch und ästhetisch unerwünscht

ist. Vor allem bei Verschlüssen von Nahrungsmittelbe-
hältern ist neben den funktionellen Eigenschaften die Äs-
thetik von wesentlicher Bedeutung.

Darstellung der Erfindung

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zu schaffen, welche die Herstellung von
Verschlüssen erlauben, insbesondere aus einer extru-
dierten Kunststoff-Rohmasse, ohne dass eine unkontrol-
lierte Oberflächenstruktur an den Verschlüssen auftritt.
[0009] Die Lösung der Aufgabe ist durch die Merkmale
des Anspruchs 1 definiert. Gemäss der Erfindung wird
bei einem Verfahren zum Ausformen von thermoplasti-
schem Kunststoff zwischen einem ersten und einem
zweiten Formpresselement eine Portion Rohmasse auf
einem Halter mit einer geringen Auflagefläche deponiert.
Die Rohmasse auf der Auflagefläche weist einen Ab-
stand zum einen Formpresselement auf und wird erst
unmittelbar vor dem, beziehungsweise zu Beginn des
Pressens an die Formpresselemente abgegeben.
[0010] Die Auflagefläche weist mindestens drei punk-
tuelle Auflagen auf, welche durch Stifte gebildet sind,
welche einen Boden des Formpresselementes durch-
dringen.
[0011] Die extrudierte Portion des Kunststoffs - auch
Pellet genannt - weist eine Temperatur von etwa 180°
Celsius auf. Die Formpresselemente haben dagegen ei-
ne um etwa 120° bis 150° niedrigere Betriebstemperatur.
Im Rahmen der Erfindung wurde nun erkannt, dass der
Zeitraum zwischen dem Deponieren der Portion und dem
Ausformen kritisch für das Entstehen von unerwünsch-
ten Oberflächenveränderungen ist. Der flächige Kontakt
vor dem Formen wird deshalb so kurz wie möglich ge-
halten, so dass "Verglasungseffekte" der Oberfläche ver-
mieden werden können.
[0012] Wenn die Portion der extrudierten Kunststoff-
masse auf dem ersten Formpresselement deponiert
wird, liegt sie bei dem erfindungsgemässen Verfahren
nicht vollständig auf diesem auf, sondern nur auf der ge-
ringen Auflagefläche des Halters. Dadurch, dass die
Kontaktfläche zwischen dem Halter und dem Pellet so
klein wie möglich gehalten wird, ist eine zu starke Ab-
kühlung, insbesondere eine starke partielle Abkühlung,
der extrudierten Kunststoff-Rohmasse vor dem Form-
pressvorgang nicht möglich. Der "Kälteschock" an der
Kontaktfläche zum Halter ist derart klein, dass die beim
Stand der Technik vorhandenen Auswirkungen weitge-
hend vermieden werden. Erst unmittelbar vor bezie-
hungsweise zu Beginn des Pressens erfolgt der Kontakt
des Pellets mit den Formpresselementen.
[0013] Der Halter stützt das Pellet nur punktuell. Je
nach Konsistenz des Pellets weist der Halter eine Mehr-
zahl von punktuellen Auflageflächen auf. Der Halter wird
in einer bevorzugten Ausführung des Verfahrens für die
Übergabe beziehungsweise für die Freigabe für den
Formpressvorgang versenkt, d. h. in das erste Formpres-
selement hineingezogen.
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[0014] Der Halter kann auch aus mehreren Teilen be-
stehen, welche am Umfang des Formpresselements an-
geordnet sind. Weist das Formpresselement beispiels-
weise einen runden Querschnitt auf, können im Abstand
von 120° drei einzelne Stäbe auf dem Umfang verteilt
sein. Zur Aufnahme des Pellets werden diese einzelnen
Stäbe vorzugsweise gleich weit zum Zentrum des Quer-
schnitts des Formelements vorgeschoben, wobei sie
sich nicht im Zentrum berühren müssen. Vor der Form-
pressung werden die Stäbe vorzugsweise bis über den
Innenrand des Formpresselements zurückgezogen und
das zuvor deponierte Pellet fällt auf das eine Formpres-
selement. Das zweite Formpresselement kann nun un-
gehindert in das-erste Formpresselement eindringen.
[0015] Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn das Pellet
durch den Halter zentriert wird. Die Zentrierung des Pel-
lets erfolgt einerseits durch eine annähernd genaue De-
ponierung des Pellets auf dem Halter und anderseits
durch die Ausgestaltung der Auflagefläche oder Aufla-
gepunkte des Halters. Bei der Ausgestaltung des Halters
mit mehr als zwei Auflageflächen, zentriert sich das Pellet
infolge der Schwerkraft in einer bevorzugten Art auf dem
Halter. Bevorzugt sind die mehreren Auflageflächen
symmetrisch bezüglich dem Zentrum, beziehungsweise
bezüglich der Mitte des Formpresselements angeordnet.
Damit wird die Zentrierung des Pellets im Formpressele-
ment erleichtert. Eine gleichmässige Verteilung der Mas-
se wirkt sich in der Regel auf die Qualität der Produktion
aus. Bei asymmetrischen Pressformen ist die Zentrie-
rung hinfällig, es sei denn, es wird eine ganz bestimmte
(zentrische oder exzentrische) Position angestrebt.
[0016] Da der Halter in einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform des Verfahrens vor oder während dem Form-
pressvorgang versenkt wird, erfolgt dieser Vorgang vor-
zugsweise gesteuert. Insbesondere eine kurvengesteu-
erte Bewegung des Halters ist für das Verfahren vorteil-
haft, da so die Bewegung kontinuierlich erfolgt. Die
Steuerung kann auch durch einen Sensor, beispielswei-
se einen optischen Sensor erfolgen, welcher entspre-
chend der Position des zweiten Formpresselements den
Halter zurückfahren lässt.
[0017] Die erfindungsgemässe Vorrichtung umfasst
ein erstes Formpresselement mit einem Halter und ein
zweites Formpresselement, welches in das erste Form-
presselement derart eindringt, dass ein Pellet - eine Por-
tion extrudierte, thermoplastische Kunststoffmasse - zwi-
schen diesen beiden Formpresselementen formge-
presst wird. Der Halter weist eine geringe Auflagefläche
für das Pellet auf und stützt dieses ab, bevor es mit dem
ersten Formpresselement in Kontakt kommt.
[0018] Je nach Konsistenz des Pellets muss die Auf-
lagefläche entsprechend ausgebildet sein. Wenn das
Pellet eine Konsistenz aufweist, welche das Pellet kaum
fliessen lässt, kann die Auflagefläche kleiner ausgebildet
werden, als wenn das Pellet eher zum Fliessen neigt.
Neben der Grösse kann auch die Form der Auflagefläche
auf verschiedene Art gestaltet sein. Neben einer runden
Ausgestaltung ist auch eine drei-, vier- oder mehreckige

Ausgestaltung der Auflagefläche denkbar. Die Auflage-
fläche weist mindestens drei punktuelle Auflagen auf,
welche durch Stifte gebildet sind, welche einen Boden
des Formpresselementes durchdringen. Weiter ist auch
eine zangenförmige Ausbildung des Halters denkbar.
[0019] Der Halter ist vorzugsweise im ersten Form-
presselement versenkbar. Dazu weist das erste Form-
presselement eine, entsprechend der Ausgestaltung des
Halters ausgebildete, Ausnehmung oder gegebenenfalls
auch mehrere solche Ausnehmungen auf. Da das fertige
Produkt keine Vertiefungen infolge des Halters aufwei-
sen sollte, ist die Ausnehmung im ersten Formpressele-
ment so ausgestaltet, dass der gesamte Halter versenk-
bar ist. Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Halter so-
weit im ersten Formpresselement versenkt wird, dass die
Oberfläche des Halters - die Auflagefläche auf welcher
das Pellet aufliegt - bündig mit der Oberfläche des Bo-
dens des ersten Formpresselements zu liegen kommt.
[0020] Auf den Arbeitsablauf bezogen, ist ein zeitlich
gesteuertes Bewegen des Halters bevorzugt. Eine sol-
che Steuerung wird auf den Arbeitstakt der gesamten
Herstellungsvorrichtung abgestimmt. Vorzugsweise
senkt sich der Halter, sobald das zweite Formpressele-
ment in das erste Formpresselement eindringt. Als Art
der Steuerung bieten sich die bekannten Systeme an.
Wenn die Steuerung des Halters kurvengesteuert erfolgt,
wird der Halter über einen Mechanismus hin- und her-
bewegt, welcher entlang einer vorzugsweise gekrümm-
ten Schiene beziehungsweise entlang einer vorbestimm-
ten Kurvenbahn verläuft. Das zweite Formpresselement
wird in einem solchen Fall vorzugsweise auch kurven-
gesteuert. Dabei können die beiden Steuerungen auch
zu einer Steuerung zusammengefasst werden. Aus un-
terhaltstechnischen Gründen sind jedoch zwei aufeinan-
der abgestimmte, jedoch mechanisch weitgehend unab-
hängige Steuerungen für den Halter und die Formpres-
selemente bevorzugt.
[0021] Neben der bevorzugten Kurvensteuerung kann
der Halter beispielsweise auch druckgesteuert werden.
Dabei misst ein Sensor den Druck auf den Halter. Sobald
das zweite Formpresselement das Pellet berührt und so-
mit der Druck auf den Halter zunimmt, wird dieser zu-
rückgezogen und gibt das Pellet für den Formpressvor-
gang frei. Die Steuerung kann auch pneumatisch oder
hydraulisch erfolgen.
[0022] Wie bereits erwähnt wurde, hängt die Ausge-
staltung der Auflageflächen des Halters für das Pellet
hauptsächlich von der Konsistenz des Pellets ab. Weiter
ist es bevorzugt, wenn das Pellet deponiert und gleich-
zeitig auch zentriert werden kann. Insbesondere hat sich
die Verwendung eines Halters mit drei Stiften bewährt.
Durch die annähernd genaue Deponierung und die üb-
liche Konsistenz des Pellets fliesst das Pellet auf den
drei Stiften leicht nach und zentriert sich so selbst, was
sich auf den Formpressvorgang positiv auswirkt und da-
mit den Ausschuss bei der Produktion wesentlich redu-
ziert. Der Querschnitt der Stifte kann beliebig ausgestal-
tet sein. In einer bevorzugten Ausführung des Halters ist
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der Querschnitt der Auflageflächen kreisrund.
[0023] Durch die Ausgestaltung des Halters mit einer
Mehrzahl von Stiften können auch die entsprechend be-
nötigten Ausnehmungen im ersten Formpresselement
einfach ausgebildet werden. Da bei einem Halter die An-
zahl von drei Stiften bevorzugt ist, werden im ersten
Formpresselement Bohrungen beziehungsweise, ent-
sprechend der Ausgestaltung der Stifte, Ausnehmungen
angeordnet, welche minimal grösser sind als der Quer-
schnitt eines Stiftes. Dadurch wird auch eine allfällige
Verschmutzung der benötigten Ausnehmung minimiert
und die Einsatzdauer wesentlich verlängert.
[0024] Der Halter bewegt sich, wie bereits erwähnt
wurde, vorzugsweise axial im ersten Formpresselement.
Die bevorzugte Ausgestaltung des Halters weist drei Stif-
te auf, welche auf einer Grundplatte angeordnet sind.
Damit dieser Halter gesteuert werden kann, ist an der
Grundplatte des Halters ein Stössel angeordnet, welcher
in einer axialen Ausnehmung des ersten Formpressele-
ments gelagert ist. Vorzugsweise ist an dem Ende des
ersten Formpresselements, an welchem das Pellet ver-
presst wird, unter der eigentlichen Verpressfläche eine
derart grosse axiale Ausnehmung angeordnet, dass die
Grundplatte des Halters mit den Stiften versenkbar ist.
Durch eine solche Ausgestaltung bleibt eine Trenn-
schicht des ersten Formpresselements erhalten, durch
welche nur die Stifte des Halters hindurchdringen. Weiter
kann die Dicke der Trennschicht bei der Ausgestaltung
der Ausnehmung für die Grundplatte mitberücksichtigt
werden, da vorzugsweise die Oberkante der Stifte mit
der Verpressfläche übereinstimmt.
[0025] Infolge des Einsatzes dieser Vorrichtung wer-
den Mittel zum zeitlich gesteuerten Bewegen des Halters
angeordnet. Vorzugsweise handelt es sich um kurven-
gesteuerte oder pneumatische Mittel.
[0026] Die Vorrichtung und somit die Formpressele-
mente sind insbesondere zum Ausformen von Kunst-
stoffverschlüssen ausgebildet, wie sie für Getränkefla-
schen zum Einsatz kommen. Das erste Formpressele-
ment ist vorzugsweise unten angeordnet, dient als so-
genannte Matrize und nimmt den Halter auf. Das zweite
Formpresselement ist als Stempel ausgebildet und dringt
in das erste Formpresselement ein.
[0027] Vorzugsweise wird zur Herstellung von form-
gepressten Produkten ein sogenannter Drehturm ver-
wendet, der eine gesteuert rotierende Arbeitsplattform
aufweist, welche mit einer Vielzahl von erfindungsge-
mässen Vorrichtungen ausgerüstet ist. Jede der ange-
ordneten Vorrichtungen weist eine eigene Steuerung
auf, wobei diese mit den Steuerungen der übrigen Vor-
richtungen abgestimmt sind. Damit lassen sich hohe Ver-
arbeitungsgeschwindigkeiten bei gleichzeitig hoher Prä-
zision erreichen. Die Steuerung der einzelnen Teile, ins-
besondere des Halters, der Deponiervorrichtung und der
zweiten Formpresselemente erfolgt bevorzugt zeitlich
gesteuert. Vorzugsweise ist die Steuerung im Wesentli-
chen kurvengesteuert, was zu einem optimalen Bewe-
gungsablauf der Produktion führt. Unter kurvengesteuert

wird ein zeitlich gesteuerter Bewegungsablauf verstan-
den, welcher anhand einer vorgegebenen Kurve gesteu-
ert wird. Dabei können die einzelnen Bewegungsabläufe
mit einer gemeinsam genutzten Kurve gesteuert werden.
Bevorzugt wird jedoch jeder einzelne Bewegungsablauf
mit separaten Kurven gesteuert, welche aufeinander ab-
gestimmt sind.
[0028] Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung
und der Gesamtheit der Patentansprüche ergeben sich
weitere vorteilhafte Ausführungsformen und Merkmals-
kombinationen der Erfindung.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0029] Die zur Erläuterung des Ausführungsbeispiels
verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 Eine schematische, perspektivische
Schnittdarstellung eines Formpressele-
ments mit dem erfindungsgemässen Halter;

Fig. 2a-c anhand schematischer Schnitte das erfin-
dungsgemässe Verfahren.

[0030] Grundsätzlich sind in den Figuren gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Wege zur Ausführung der Erfindung

[0031] In Figur 1 ist eine schematische, perspektivi-
sche Schnittdarstellung eines Formpresselements mit
dem erfindungsgemässen Halter gezeigt. In diesem Bei-
spiel ist das erste Formpresswerkzeug 1 unten angeord-
net, weshalb das zweite Formpresswerkzeug 14 von
oben her in das erste Formpresswerkzeug 1 eindringt.
Die Bezeichnungen oben und unten beziehen sich auf
die dargestellte Zeichnung. Das erste Formpresswerk-
zeug 1 könnte auch oben angeordnet sein, was ein Ein-
dringen des zweiten Formpresswerkzeugs 14 von unten
her in das erste Formpresswerkzeug 1 bedingen würde.
[0032] Das erste Formpresswerkzeug 1 besteht aus
einer Matrize 2 und einem Sockel 3. Die Matrize 2 ist in
einer bevorzugten Ausführungsform ein Hohlzylinder 4
mit einem Boden 5. Die Matrize 2 ist die Negativform,
welche die Aussengestaltung des Kunststoffverschlus-
ses 16 bestimmt. Die Dicke des Bodens 5 der Matrize 2
ist annähernd gleich stark wie die Wandstärke des Hohl-
zylinders 4 ausgebildet. Der Sockel 3 ist mit der Matrize
2 verbunden. In dieser Ausführungsform ist der Sockel
3 als Zylinder ausgebildet. Die Dimensionen sind von
dem herzustellenden Produkt und den damit verbunde-
nen Belastungen abhängig. Für die Darstellung der Er-
findung sind diese jedoch nicht von wesentlicher Bedeu-
tung.
[0033] Im Sockel 3 ist in axialer Richtung eine Bohrung
angeordnet, in welcher ein Stössel 6 in vertikaler Rich-
tung (siehe Pfeil 11) hin- und herbewegt werden kann.
Vorzugsweise wird eine Gleitschicht vorgesehen, bei-
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spielsweise eine Teflonbeschichtung, um die Reibung
des Stössels 6 mit dem Sockel 3 weitgehend zu elimi-
nieren. Bei der-imaginären Trennlinie zwischen der Un-
terkante des Bodens 5 und der Oberkante des Sockels
3 ist eine Ausnehmung 7 angeordnet. Die Grösse dieser
Ausnehmung 7 ist von der Ausgestaltung des Halters 8
abhängig. Der Halter 8 besteht einerseits aus einer
Grundplatte 9 und drei Stiften 10, welche an der Grund-
platte 9 befestigt sind. Die Grundplatte 9 ist mit dem Stös-
sel 6 derart verbunden, dass Hin- und Herbewegungen
des Stössels 6 simultan von der Grundplatte 9 nachvoll-
zogen werden. Der Boden 5 weist entsprechend der Dik-
ke und der Anzahl der Stifte 10 ausgebildete Bohrungen
auf, damit die Stifte 10 den Boden 5 durchdringen kön-
nen. Die Anordnung der Stifte 10 als "Dreibein" ist bei-
spielhaft, je nach Anwendung kann die Anzahl von einem
bis zu einer entsprechend der Anwendung benötigten
Anzahl von Stiften reichen. Wie nachfolgend in der Dar-
stellung des Verfahrens noch detailliert beschrieben
wird, wird der Halter in vertikaler Richtung zurück bezie-
hungsweise in dieser Darstellung nach unten gezogen.
Da die Ausnehmung 7 den Halter 8 weitgehend aufneh-
men muss, beträgt die Höhe der Ausnehmung 7 genau
oder etwas mehr als die Dicke der Grundplatte 9 und die
Länge der Stifte 10 minus der Dicke des Bodens 5. Wei-
tere Einzelheiten ergeben sich bei der nachfolgenden
Ausführung zu einem Teil der einzelnen Verfahrens-
schritte.
[0034] Die Figuren 2a-c zeigen einzelne Schritte des
erfindungsgemässen Verfahrens anhand schematischer
Schnitte.
[0035] Figur 2a zeigt die Ausgangsstellung des ersten
Formpresswerkzeugs 1, bei welchem der Halter 8 bis
zum Anschlag der Grundplatte 9 hochgefahren ist. Das
erste Formpresswerkzeug 1 wird mit einem Wasserkreis-
lauf (hier nicht dargestellt) auf etwa 17° Celsius herab-
gekühlt. Die Stifte 10 des Halters 8 durchdringen die Boh-
rungen im Boden 5 und stehen über diesem soweit vor,
dass ein genügend grosser Abstand von den Auflage-
punkten des Halters 8 zum Boden 5 des Formpressele-
ments 1 vorhanden ist. Dadurch wird gewährleistet, dass
die auf diesem Halter 8 deponierte Portion extrudierten,
thermoplastischen Kunststoffs, nachfolgend das Pellet
12 genannt, sich nicht zu stark abkühlt. Dies, obwohl zwi-
schen dem Pellet 12 und dem ersten Formpresswerk-
zeug 1 eine grosse Temperaturdifferenz - in diesem Bei-
spiel etwa 160° Celsius - besteht.
[0036] Die Aufbereitung des Kunststoffes erfolgt durch
eine an sich bekannte Extrudiervorrichtung. Sobald sich
ein Halter 8 unter einer Extruderöffnung befindet, wird
ein Pellet 12 an dieser, in den Arbeitsbereich des Dreh-
turms hineinreichenden Extrudiervorrichtung abge-
schnitten und auf den Stiften 10 des Halters 8 abgesetzt,
beziehungsweise deponiert. Jede Öffnung der Extrudier-
vorrichtung ist gesteuert zu öffnen und zu schliessen.
Der Arbeitsvorgang vom Deponieren bis zum eigentli-
chen Verpressen dauert rund zwei Sekunden. Da das
Pellet 12 nur eine geringe Kontaktfläche mit dem doch

wesentlich kälteren Halter 8 aufweist und die Verweil-
dauer des Pellets 12 auf diesem relativ kurz ist, findet
keine starke Abkühlung des Pellets 12 statt und seine
Temperatur, welche bei etwa 180° Celsius liegt, bleibt
bis zur eigentlichen Formpressung weitgehend erhalten.
[0037] Anschliessend wird der Stössel 6, bis die Un-
terkante der Grundplatte 9 am Boden der Ausnehmung
7 anstösst, in der bevorzugten Ausführungsform zurück-
gezogen (siehe Pfeil 13) beziehungsweise in dieser Dar-
stellung nach unten gefahren. Der Zustand des vollkom-
men zurückgezogenen Halters 8 ist in der Figur 2b ge-
zeigt. Da die Höhe der Ausnehmung 7 derart gross ist,
dass die Oberkante der Stifte 10 auf oder unter der Ober-
kante des Bodens 5 zu liegen kommt, liegt das Pellet 12
nun ganz auf dem Boden 5 der Matrize 2 auf.
[0038] Innerhalb von Sekundenbruchteilen nachdem
das Pellet 12 den Boden 5 berührt hat, erfolgt die Form-
pressung, wie in Figur 2c dargestellt ist. Die Zeit, während
der das Pellet auf dem Boden des Werkzeugs aufliegt,
beträgt also beispielsweise nur 1/5 oder weniger der Zeit,
die das Pellet vom Deponieren bis zum effektiven (nach-
folgend beschriebenen) Verpressen innerhalb des From-
presswerkzeugs ist. Dazu dringt das zweite Formpress-
werkzeug 14, welches mit einem Wasserkreislauf (hier
nicht dargestellt) auf eine Temperatur von etwa 50° Cel-
sius vorgewärmt wurde, in das erste, gekühlte Form-
presswerkzeug 1 ein. Der Stempel 15 des zweiten Form-
presswerkzeugs 14 gestaltet die Innenform, welche bei-
spielsweise der Kunststoffverschluss 16 aufweisen soll.
[0039] Bei den Temperaturangaben handelt es sich
um ein Ausführungsbeispiel der Herstellung. Die Tem-
peraturen, insbesondere der Formpresswerkzeuge 1
und 14 können je nach Anforderungen und Arbeitsablauf
angepasst werden, ohne dass dies zu einer Lösung führt,
welche ausserhalb dem Bereich der Erfindung liegt.
[0040] Die beiden Formpresswerkzeuge 1 und 14 ver-
bleiben eine bis zwei Sekunden in der Formpress-Stel-
lung und kühlen den geformten Kunststoffverschluss 16
ab. Anschliessend wird das erste Formpresswerkzeug 1
abgesenkt und vorzugsweise das zweite Formpress-
werkzeug nach oben gezogen. Der Kunststoffverschluss
16 bleibt am Stempel 15 des zweiten Formpresswerk-
zeugs 14 haften. Mit einer Hülse (hier nicht dargestellt),
welche entlang des Stempels 15 nach unten gleitet, wird
der Kunststoffverschluss 16 abgestreift.
[0041] Das beschriebene Verfahren wird vorzugswei-
se an einem Drehturm (hier nicht dargestellt) ausgeführt.
Dazu weist der Drehturm eine gesteuerte Arbeitsplatt-
form auf, welche mit einer Vielzahl der erfindungsgemäs-
sen Vorrichtungen versehen ist. Sämtliche Bewegungen
erfolgen gesteuert, wobei kurvengesteuerte Bewegun-
gen bevorzugt sind. Die Kurvenbahnen sind so ausge-
führt, dass beispielsweise folgende Bewegungsabläufe
resultieren:

- der Halter 8 befindet sich bei der Aufnahme des Pel-
lets 12 in der maximal ausgefahrenen Stellung. So-
bald der eigentliche Formpressvorgang beginnt,
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wird der Halter 8 im ersten Formpresswerkzeug 1
zurückgezogen. Sobald das zweite Formpresswerk-
zeug 14 zurückgezogen wird, wird auch der Halter
8 wieder in seine Ausgangsposition gebracht. Einer-
seits wird der Weg der Bewegungen durch die Kur-
venbahn bestimmt, andererseits kann der Halter 8
nicht weiter als bis zum Anschlag an der Unterkante
des Bodens 5 beziehungsweise bis zur unteren Kan-
te der Ausnehmung 7 bewegt werden.

- das erste Formpresswerkzeug 1 verbleibt grund-
sätzlich in seiner Stellung. Einzig zur Unterstützung
der Freigabe des geformten Kunststoffverschlusses
16 wird das erste Formpresswerkzeug 1 am Ende
des Formpressvorgangs beispielsweise leicht abge-
senkt. Vorzugsweise erfolgt das Anheben des Hal-
ters 8 zur gleichen Zeit, wenn das erste Formpress-
werkzeug 1 wieder in seine-Ausgangsstellung ge-
bracht wird.

- das zweite Formpresswerkzeug 14 wird sobald als
möglich nach der Deponierung des Pellets 12 abge-
senkt. Eine leichte Verzögerung kann eingebaut
werden, wenn infolge einer ungenauen Deponierung
des Pellet 12 dieses sich zuerst noch auf dem Halter
8 zentrieren muss. Sobald sich das zweite Form-
presswerkzeug senkt, wird auch der Halter 8 zurück-
gezogen. Nach Abschluss der Formpressung wird
das zweite Formpresswerkzeug 14 zurückgezogen
beziehungsweise in dieser Darstellung nach oben
gezogen, während der fertig ausgestaltete Kunst-
stoffverschluss 16 noch am Stempel 15 haftet.

- befindet sich das zweite Formpresswerkzeug 14 an
seiner oberen Anschlagstellung, wird eine Hülse
nach unten gefahren, welche entlang dem Stempel
15 entlangstreift und den Kunststoffverschluss 16
von dem Stempel 15 löst.

[0042] Die beschriebenen Vorgänge müssen aufein-
ander abgestimmt werden. Sie können eine volle Dre-
hung - 360° - des Drehturms dauern. Werden jedoch zwei
Extruderöffnungen beispielsweise entgegengesetzt an-
geordnet, so können diese Vorgänge auf eine Drehung
des Drehturms von 180° beschränkt werden. Entspre-
chend dieser Überlegungen kann der benötigte Drehwin-
kel des Drehturms zum Abschluss eines gesamten Her-
stellungsvorgangs angepasst werden.
[0043] Es ist klar, dass sich die beschriebenen Aus-
führungsbeispiele in verschiedenen Aspekten modifizie-
ren lassen. Insbesondere ist hervorzuheben, dass das
erste Formpresswerkzeug mit dem Halter auch oben, be-
zogen auf die Darstellung, angeordnet sein kann. Dazu
muss das Pellet jedoch solange-an dem Halter haften,
bis das zweite Formpresswerkzeug in der Position ist,
so dass das Pellet nicht neben dieses zweite Formpress-
werkzeug fallen kann.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Ausformen von thermoplastischem
Kunststoff zwischen einem ersten (1) und einem
zweiten Formpresselement (14), wobei eine Portion
(12) Rohmasse auf einem Halter (8) geringer Aufla-
gefläche in einem Abstand zu einem Formpressele-
ment (1) deponiert wird und erst unmittelbar vor dem
Pressen beziehungsweise zu Beginn des Pressens
an die Formpresselemente (1 bzw. 14) abgegeben
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflage-
fläche mindestens drei punktuelle Auflagen (10) auf-
weist, welche durch Stifte gebildet sind, welche ei-
nen Boden (5) des Formpresselementes (1) durch-
dringen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Halter (8) für die Übergabe be-
ziehungsweise Freigabe der Portion (12) in einem
der beiden Formpresselemente (1, 14) versenkt
wird.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet dass die Portion (12) durch
den Halter (8) zentriert wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Halter (8) gesteu-
ert bewegt wird.

5. Vorrichtung zum Ausformen von thermoplastischem
Kunststoff mit einem ersten (1) und einem zweiten
Formpresselement (14), zwischen welchen eine
Portion (12) thermoplastischen Kunststoffs ver-
presst wird, wobei ein Halter (8) geringer Auflageflä-
che zum vorübergehenden Abstützen der Portion
(12) vor dem Kontakt mit den Formpresselementen
(1 und 14) vorgesehen ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Auflagefläche mindestens drei punk-
tuelle Auflagen (10) aufweist, welche durch Stifte ge-
bildet sind, welche einen Boden (5) des Formpres-
selementes (1) durchdringen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Halter (8) in einem der Form-
presselemente (1 oder 14) versenkbar ist.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass Mittel zum zeitlich
gesteuerten Bewegen des Halters (8) vorgesehen
sind.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Halter (8) eine
Mehrzahl von Stiften (10) zum zentrierten Halten der
Portion (12) aufweist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 8, da-
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durch gekennzeichnet, dass der Halter (8) durch
einen axial In einem der Formpresselemente (1 oder
14) gelagerten Stössel (6) gebildet wird und dass die
Mittel zum zeitlich gesteuerten Bewegen pneumati-
scher Natur sind.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formpressele-
mente (1 und 14) zum Ausformen von Kunststoffver-
schlüssen (16) ausgebildet sind, wobei das als Ma-
trize (2) ausgebildete Formpresselement (1) unten
angeordnet ist und den Halter (8) aufnimmt.

11. Drehturm mit mindestens einer, insbesondere mit
mehreren Vorrichtungen nach einem der Ansprüche
5 bis 10.

12. Drehturm nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formpresselemente kurvenge-
steuert sind.

Claims

1. Method for shaping thermoplastic plastics material
between a first (1) and a second (14) compression
moulding element, wherein a portion (12) of raw ma-
terial is deposited on a holder (8) having a small sup-
port surface at a spacing from one compression
moulding element (1) and not delivered to the com-
pression moulding elements (1 and 14, respective-
ly,) until directly before moulding or when moulding
commences, characterised in that the support sur-
face comprises at least three punctual supports (10)
which are formed by pins which penetrate a bottom
(5) of the compression moulding element (1).

2. Method according to Claim 1, characterised in that
the holder (8) for transferring or releasing the portion
(12) is sunk in one of the two compression moulding
elements (1, 14).

3. Method according to either of Claims 1 and 2, char-
acterised in that the portion (12) is centred by the
holder (B),

4. Method according to any one of Claims 1 to 3, char-
acterised in that the holder (8) is moved in a con-
trolled fashion.

5. Device for shaping thermoplastic plastics material,
with a first (1) and a second (14) compression mould-
ing element, between which elements a portion (12)
of thermoplastic plastics material is moulded, where-
in a holder (8) having a small support surface is pro-
vided for temporarily supporting the portion (12) prior
to contact with the compression moulding elements
(1 and 14), characterised in that the support sur-

face comprises at least three punctual supports (10)
which are formed by pins which penetrate a bottom
(5) of the compression moulding element (1).

6. Device according to Claim 5, characterised in that
the holder (8) can be sunk in one of the compression
moulding elements (1 or 14).

7. Device according to either of Claims 5 and 6, char-
acterised in that means are provided for moving
the holder (8) in a time-controlled fashion.

8. Device according to any one of Claims 5 to 7, char-
acterised in that the holder (8) comprises a plurality
of pins (10) for retaining the portion (12) in a centred
fashion.

9. Device according to any one of Claims 5 to 8, char-
acterised in that the holder (8) is formed by a ram
(6) which is axially mounted in one of the compres-
sion moulding elements (1 or 14), and that the means
for the time-controlled movement are of the pneu-
matic type.

10. Device according to any one of Claims 5 to 9, char-
acterised in that the compression moulding ele-
ments (1 and 14) are formed for shaping plastics
closures (16), wherein the compression moulding el-
ement (1), which is formed as a female mould (2), is
disposed at the bottom and accommodates the hold-
er (8).

11. Revolving turret with at least one, in particular with
a plurality of device(s) according to any one of Claims
5 to 10.

12. Revolving turret according to Claim 11, character-
ised in that the compression moulding elements are
cam-controlled.

Revendications

1. Procédé pour le formage de matières thermoplasti-
ques entre un premier (1) et un second élément de
presse de formage (14), dans lequel une portion (12)
de masse brute est déposée sur un support (8) de
faible surface d’appui à une certaine distance d’un
élément de presse de formage (1) et ce n’est qu’im-
médiatement avant le pressage ou le début du pres-
sage qu’elle est transférée aux éléments de presse
de formage (1,14), caractérisé en ce que la surface
d’appui présente au moins trois appuis ponctuels
(10), qui sont formés par des goupilles qui traversent
un fond (5) de l’élément de presse de formage (1).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le support (8) est abaissé pour le transfert
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ou le déchargement de la portion (12) dans l’un des
deux éléments de presse de formage (1,14).

3. Procédé selon l’une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que la portion (12) est centrée par
le support (8).

4. Procédé selon l’une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que le support (8) est déplacé de
façon commandée.

5. Dispositif pour le formage de matières thermoplas-
tiques avec un premier (1) et un second élément de
presse de formage (14) entre lesquels est pressée
une portion (12) de matière thermoplastique, dans
lequel il est prévu un support (8) de faible surface
d’appui pour le soutien provisoire de la portion (12)
avant le contact avec les éléments de presse de for-
mage (1 et 14),
caractérisé en ce que la surface d’appui présente
au moins trois appuis ponctuels (10), qui sont formés
par des goupilles qui traversent un fond (5) de l’élé-
ment de pressage de forme (1).

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que le support (8) peut être abaissé dans l’un des
éléments de presse de formage (1 ou 14).

7. Dispositif selon l’une des revendications 5 ou 6, ca-
ractérisé en ce qu’il est prévu des moyens pour le
déplacement commandé temporellement du sup-
port (8).

8. Dispositif selon l’une des revendications 5 à 7, ca-
ractérisé en ce que le support (8) présente une
pluralité de goupilles (10) pour le support centré de
la portion (12).

9. Dispositif selon l’une des revendications 5 à 8, ca-
ractérisé en ce que le support (8) est formé par un
coulisseau (6) logé axialement dans l’un des élé-
ments de presse de formage (1 ou 14) et en ce que
les moyens pour le déplacement commandé latéra-
lement sont de nature pneumatique.

10. Dispositif selon l’une des revendications 5 à 9, ca-
ractérisé en ce que les éléments de presse de for-
mage (1 et 14) sont conçus pour le formage d’obtu-
rateurs en plastique (16), dans lequel l’élément de
presse de formage (1) conçu sous la forme de ma-
trice (2) est disposé vers le bas et reçoit le support
(8).

11. Tour rotative avec au moins un, en particulier plu-
sieurs dispositifs selon l’une des revendications 5 à
10.

12. Tour rotative selon la revendication 11, caractéri-

sée en ce que les éléments de presse de formage
sont commandés par came.
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